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Азотированием называют процесс диффузионного насыщения по-
верхности слоя стали азотом при нагреве ее в аммиаке. Азотирование 
очень сильно повышает твердость поверхностного слоя, его износо-
стойкость, предел выносливости и сопротивление коррозии в таких 
средах, как атмосфера, вода, пар и т.д. Твердость азотированного слоя 
заметно выше, чем цементованной стали, и сохраняется при нагреве до 
высоких температур (500 – 600 ˚С); тогда как твердость цементованно-
го слоя, имеющего мартенситную структуру, сохраняется только до 
200 – 225 ˚С. При азотировании легированных сталей образуются нит-
риды специальных элементов. При низких температурах азотирования 
в α- твердом растворе образуются сегрегации типа зон Гинье – Пре-
стона. При высоких температурах возникают дисперсные нитриды 
легирующих элементов. Зоны Гинье – Престона и обособленные выде-
ления нитридов препятствуют движению дислокаций и тем самым по-
вышают твердость азотированного слоя. Наиболее сильно повышают 
твердость, хром, молибден и ванадий. Стали, легированные хромом, 
вольфрамом, молибденом, ванадием и не содержащие алюминия, по-
сле азотирования имеют твердость до HV 950. Эти стали часто приме-
няют для азотирования. Целесообразно применение азотирования для 
быстрорежущих сталей, наличие в которых указанных элементов явля-
ется, зачастую, обязательным. 
Молибден, кроме того, устраняет отпускную хрупкость, которая может 
возникнуть при медленном охлаждении от температуры азотирования. 
Легирующие элементы, повышая твердость, одновременно уменьша-
ют, при прочих равных условиях, толщину слоя. Для повышения кор-
розионной стойкости можно азотировать и углеродистые стали. 
Износостойкость азотированной стали выше, чем цементованной и 
закаленной. В азотированном слое возникают остаточные напряжения 
сжатия, величина которых на поверхности составляет 60 – 80 кгс/мм². 
Это повышает предел выносливости и переносит очаг усталостного  
разрушения под азотированный слой. Предел выносливости гладких 
образцов возрастает на 30 – 40%, а при наличии концентратов напря-
жений (острых надрезов) более чем на 100%. 
В настоящее время в промышленности наряду с традиционным 
печным газовым азотированием широко применяют различные спо-
собы ионно-вакуумного азотирования, что позволяют осуществлять 
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упрочняющую обработку более широкого круга легированных ста-
лей. 
Еще более перспективным является применение комбинированных 
технологий, сочетающих обработку ВКИН (лазерный луч, плазменная 
струя) с газовым азотированием. При этом время азотирования сокра-
щается не только в сравнении со стандартной обработкой, но и с обра-
боткой в псевдоожиженом слое или ионно-вакуумном азотировании. 
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Сегодня наиболее актуальными для каждого предприятия явля-
ются вопросы, связанные с производительностью, надежностью, стои-
мостью обслуживания и ремонта имеющегося технологического обо-
рудования или оснастки. В сложившейся ситуации, когда парк станков 
на наших предприятиях в большинстве своем выработал свой ресурс и 
нуждается в замене или капитальном ремонте, а не все заводы могут 
себе позволить полностью заменить старое оборудование новым, од-
ним из способов повышения эффективности производства является 
ремонт и модернизация уже имеющихся станков и технологических 
машин. 
Одним из решений, позволяющих качественно улучшить ремонт 
или модернизацию станков, может служить установка рельсовых 
направляющих качения 
Профильные рельсовые направляющие качения для металлоре-
жущих станков в последнее время широко используют многие зару-
бежные фирмы. 
Это направление в развитии конструкции станков, несмотря на 
некоторое увеличение их стоимости по сравнению со станками с 
направляющими скольжения, обусловлено целым рядом особенностей 
и преимуществ направляющих качения. 
Главные преимущества токарных станков с направляющими ка-
чения: 
• Высокая точность и технологичность обеспечивается примене-
нием высокоточных подшипников в шпиндельной бабке и направля-
ющих качения с преднатягом. Контакт между подвижной и неподвиж-
ной частями в рельсовых направляющих качения осуществляется че-
рез элементы качения. Точность одностороннего позиционирования 
 289 
